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@ Verfahren zur Herstellung einer Holzwericstoffplatte 

@ Um ain Verfahren zur Herstellung einer Holzwarkstoffplat- 
ta mit einer optlsch gestaltbaren Oberflache anzugeben, 
welches Im Vergleich mit bakannten Verfahren schnel I und 
kostengunstig arbeitet, umweltfreundliche Materiallen ver- 
wendet,, so daB auch die hergestellten Flatten umwait- 
freundllch sind, anlagentechnisch gunstig i$t uhd daruber 
hinaus auch die Moglichkelt bietet fur Feuchtraume geelg- 
nete Flatten herstellen zu kdnnen, wird vorgaschlegen, da& 
eine Tragerplatta wenigstens Im Berelch Ihrer OberflSchan 
nachalnander mit einer GrundeinfSrbung, mit einer Versie* 
gelung, mit einer Druckbaaia und ainem Dekordruck verse- 
hen wird. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
einer Holzwerkstoffplatte mit einer optisch gestaitba- 
ren Oberflache. 5 

Holzwerkstoffplatten der gattungsgemaBen Art sind 
an sich bekannt In neuerer Zeit werden bevorzugt so- 
genannte HDF-Platten (hochdiehte .Faserplatten) ver- 
wendet, die unter Druck insbesondere aus Nadelholzfa- 
sern und Additiven hergestellt werden. Derartige Plat- lo 
ten werden in an sich bekannter Weise an den Oberfla- 
chen mit Papier versehea welches mit dem gewOnsch- 
teri Dekor bedruckt ist Es handelt sich vorzugsweise urn 
sogenannte Meizmiinpapiere, die mit einem Melamin- 
harz auf die HDF- Platte aufgebracht lind versiegelt 15 
werden. 

Zur Herstellung derartiger bekannter Flatten werden 
zwei Verfahren eingesetzt Einerseits handelt es sich um 
. Taktverfahren, bei welchem Flatten vorgegebener Gro- 
Be mit bedruckten Papier beschichtet, mit Melaminharz 20 
getrinkt und ggf. mit einem sogenannten Overlay in 
Form eines Oberflachenharzes versehen werden. An- 
schlieBend werden die fertigen Plattpn der Anlage ent- 
nommen und im nachsten Takt die nachste Platte bear- 
beitet Mit derartigen Verfahren, die inzwischen bis zu 25 
einem Kurztaktverfahren von etwa 40 s optimiert wur- 
den, kOnnen etwa 7^ m pro Minute hergestellt werden. 

Altemativ werden sogenannte HeiBkaschieranlagen 
verwendet, die im Durchlauf verfahren arbeiten, aber 
ebenfalls die genannten Schritte der Plattenbeschich- 30 
tung mit bedrucktem Mdaminpapier in einer Durch- 
lauf anlage durchfiihren. Derartige Anlage konnen bis zu [ 
20 mptp Minute herstellen. 

Die Nachteiie der bekannten Herstellungsverfahren 
bestehen insbesondere in deren Unwirtschaftlichkeit 35 
Mit steigendem Bedarf an entsprechenden Holzwerk- 
stoffplatten kann mit den bekannten Verfahren nicht 
mehr schneU genug produziert werden. Daruber hinaus 
mussen unterschiedlichste Materialien bevorratet wer- 
den. Das Oberflachenharz muB auf das Melaminpapier 40 
abgestimmt werden. Die einzelnen Bestandteile sind fOr 
sich gesehen teuen Wegen der gesonderten Herstellung 
dcs Melaminpapiers, insbesondere der Aufbringung des 
Dekordruck^, wird die Gestaltung unflexibel, da zu- 
nachst die eingekauften und bevorrateten Papiere ver- 45 
braucht werden soilten, bevor ein neues Dekor wirt- 
schaftlich eingesetzt werden kamt SchtieBlich sind die 
einzelnen Bestandteile, die in dem bisher bekannten 
Verfahren verwendet werden, ebenso wie die fertigge- 
stellten Flatten umweltbelastend. 50 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der 
vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugninde, ein Ver- 
fahren zur Herstellung einer Holzwerkstoffplatte mit 
einer optisch gestaltbaren Oberflache anzugeben. wel- 
ches im Vergleich mit bekannten Verfahren schnell imd 55 
kostengiinstig.arbeitet, umweltfreundliche Materialien 
verwendet, so daB auch die hergestellten Flatten um- 
weltfreundlich sind, anlagentechnisch gunstig ist und 
darUber hinaus auch die Moglichkeit bietet, fflr Feuch- 
traume geeignete Flatten herstellen zu konnen. eo 

Zur technischen Losung dieser Aufgabe wird vorge- 
schlagen, daB eine Tragerplatte wenigstens im Bereich 
ihrer Oberfiachen nacheinander 



mit einer Grundeinfarbung, ' 

einer Versiegelung. 

einer Druckbasis und 

einem Dekordnick versehen wird 
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Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren werden 
keine bedruckten Papiere mehr mit den Flatten verbun- 
den, sonderh die Flatten werden direkt fGr einen Druck 
vorbereitet und bedruckt > Daraus. ergeben sich eine 
Vielzahl von Vorteilen. Insbesondere hat sich herausge- 
stelit, daB dieses Verfahren uberaus kostengunstig und 
vor allem sehr schnell arbeitet. Bereits ohne besondere 
technische Weiterentwicklungen arbeitet dieses Verfah- 
ren doppelt so schnell wie das oben beschriebene 
Durchlaufverfahren in einer HeiBkaschieranlage» also 
mit bis zu 40 m pro Minute. Die Platte wird mit einer 
Grundeinfarbung und einer Versiegelung versehen, auf 
welche eine Druckbasis aufgebracht wird, also eine 
Druckgrundlage. die die Basisfarbe bereitstellt, und auf 
die der Dekordruck aufgebracht. wird. Da mit Ausnah- 
me des Druckes nacheinander niir verschiedene Lackar- 
ten aufgebracht werden, laBt sich das Verfahren anla- 
gentechnisch sehr einfach und wirtschaftlich diirchfUh- 
ren. 

In vorteilhafter , Weise wird ais Tragerplatte eine 
HDF-Platte verwendet Die Grundeinfarbimg erfolgt 
gemaB einem Vorschlag der Erfindung niehrlagig, wo- 
bei der erste Schritt in einem Grundieren zum Erzeugen 
eines Haftgnindes der Platte besteht In vorteilhafter 
Weise wird die Druckbasis durch einen Oberflachenlack 
gebildet Die Einfarbungen erfolgen gemaB einem Vor- 
schlag der Erfindung mit pigmentiertem Lack, in beson- 
ders vorteilhafter Weise mittels waBriger Dispersions- 
lacke. Daraus ergibt sich eine besondere Umweltfreund- 
lichkeit sowohl des Verfahrens als auch der damit her- 
gestellten Flatten, weil die einzelnen Bestandteile for- 
maldehydfrei und wasserloslich sind Weiterhin ergibt 
sich eine Optimienmg der technischen Eigenschaf ten 
der Wasseraufnahme und der Quellung, woraus eine 
verbesserte Versiegeiimg der Platte resultiert 

Wahrend bei herkommlichen Verfahren Verarbei- 
tungsfehler zur Folge haben konnten, daB zwischen der 
Tragerplatte und dem Dekormaterial keine ausreichen- 
de Bindung erzielt wurde, ist dies bei dem erfindungsge- 
maBen Verfahren ausgeschlossen. 

Gemafi einem Vorschlag der Erfindung werden fiir 
den Dekordruck Gravurzylinder verwendet In vorteil- 
hafter Weise wird der Dekordruck in einem Zweifarb- 
druckwerk durchgefOhrt Mit dieser MaBiiahme lassen 
sich nahezu beliebige und insbesondere naturechte 
Drucke herstellen. 

GemaB einem besonders vorteilhaften Vorschlag der 
Erfindung wird abschlieBend wenigstens eine UV-Lack- 
schicht ausgebildet Diese besteht in vorteilhafter Weise 
aus wenigstens drei Schichten, die gemaB einem Vor- 
schlag der Erfindung im sogenannten NaB-in-NaB- Ver- 
fahren aufgebracht werden. Als letzte Schicht wird vor- 
teilhaft ein sogenannter Acrylat-UV-Lack verwendet 
UV-Lackschichten sind Lacke, die mittels UV-Licht 
hanbarsind 

Dieser besondere beschriebene Aufbau macht aus ei- 
ner gattungsgemaBen Holzwerkstoffplatte eine chemi- 
kalienbestandige, abriebfeste, elastische, wasserfeste 
und unter dem Gesichtspunkt des sogenannten Kugel- 
tests optimaie Platte. Im Sinne der vorliegenden Erfin- 
dung bedeutet optimal unter dem Gesichtspunkt des 
Kugeltests eine groBe Oberflachenelastizitat, so daB ge- 
genuber den aus dem Stand der Technik bekannten Sy- 
stemen auch Punktbelastungen nicht zu Deformationen 
fuhren konnen. Damit ist die Platte auch fiir den Einsatz 
in Feuchtraumen geeignet und weist optimaie mechanir 
sche Eigenschafien auf. Diese waren nicht erzielbar, 
wenn man eine Tragerplatte einfach mit einer ^yasser- 
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loslichen Dispersion versehen wiirde. 

GemaB dem erfindungsgemaBen Verfahren wird eine 
beispielsweise 8 mm starke HDF-Platte zunachst mit- 
teis pigmentiener Lacke, m vorteilhafter Weise waBrige 
Dispersionsiacke, grundiert und mit einer Grundeinfar* 5 
bung verseihen. AnschlieBend erfolgt mittels eines ent- 
sprechenden Lackes eine Versiegelung. Auf die Versie- 
gelung wird nach der Trocknung ein Oberflachenlack 
aufgebracht, der ebenfalls pigmentiert ist und eine 
Grundeinfarbung aufweist, so dafl insgesamt eine 10 
Druckbasis geschaffen ist. Aiif diese Druckbasis wird 
mittels Gravurzylindern ein Dekordruck aufgebracht 
AnschlieBend wird die Platte in einem ersten Schritt mit 
einem UY-hartbaren Lack, sogenanntem UV-Lack, ver- 
sehen, wobei beispielsweise 20 g pro Quadratmeter auf- 15 
gebracht werden. In einer UV-Strahlungsanlage wird 
diese Lackschicht vorgeliert AnschlieBend wird dieser 
Schritt wiederholt, das heiBt es wird eine zweite UV- 
Lackschicht mit ebenfalls etwa 25 g pro Quadratmetern 
aufgebracht und in einer entsprechenden UV-Strah- 20 
lungsanlage vorgeliert. SchlieBlich wird ein Acrylat-UV- 
Lack aufgebracht, beispielsweise 12 g pro Quadratme- 
ter, der anschlicBend beispielsweise mit Quecksilber- 
dampfstrahlern ausgehartet wird. Das Ergebnis ist eine 
chemikalien- und wasserbestandige Platte mit optima- 25 
len technologischen Eigenschaften. Vergleichstests ha- 
ben ergeben, daB diese Platte mit alien, zum Stand der 
Technik gehdrigen Flatten hinsichtHch der technologi- 
schen Eigenschaften vergleichbar ist, dabei jedoch sehr 
viel schneller und kostengiinstig hergestellt werden 30 
kann. Einzelne technoiogische Eigenschaften wie die 
StoBbeanspruchung durch eine fallende Kugel gemafl. 
DIN 53799, das Verhalten bei trockener und feuchter 
Hitze gemaB DIN 68861 und dergleichen sind optimal 
und liegen zum Teil weit Ober den Eigenschaften, die mit 35 
herkommlichen Verfahren erzielbar sind. 

Das beschriebene Verfahren laBt sich im Durchlauf- 
verfahren anwenden, wobei beispielsweise die Platte 
nach dem Beschichten einer Oberflache gewendet und 
wieder dem ersten Grundierbereich zugefQhrt oder 40 
gleichzeitig beidseitig bearbeitet werden kann. Auch 
konnen sich wiederholende Verfahrensvorgange anla- 
gentechnisch optimal gesteuert werden, indem die Plat- 
ten hier beispielsweise zwei Durchgange durch einen 
Anlagenbereich durchfiihren. 45 

Wesentlich im Rahmen der vorliegenden Erfindung 
ist es, daB der Lackauftrag mittels Walzen erfolgt, die 
eine von innen nach aufien grSBer werdende Schorharte 
aufweisen und eine Bombage, die beispielsweise eine 
Steigung von 1 mm/m bildet Dies garantiert einen 50 
gleichmaOigen Lackauftrag im gesamten Rand-Mitte- 
Rand-Bereich. 

Nach der AushStrtung der Oberfiachen werden die 
Platten konfektioniert Die Flatten kennen als Fuflbo- 
denplatten, fur den Ausbau von Feuchtrslumen oder fur 55 
den Mobeibau venvendet werden. So lassen sich belie- 
big Fedem und Nuten ausbilden, um die Platten bei- 
spielsweise im FuBbodenbereich aneinandersetzen zu 
kdnnen. 

Die Kombination der eingesetzten beschriebenen eo 
Materialmen und die Auswahl und Anwendung der Qber- 
wachbaren Parametem wahrend des Herstellungsver- 
fahrens ermoglichen eine standige Kontrolle der und 
EinfluBnahme auf die technischen Eigenschaften der 
hergestellten Oberfiachen. Damit ist eine gute und defi- es 
nierte Reproduzierbarkeit gewSlhrleistet. 

En der einzigen beiliegenden Figur ist schematisch der 
Ablauf eines Herstellungsverfahrens gezeigt Eine sche- 



matisch dargestellte HDF-Platte 18, von denen sich 
mehrere in der Durchlaufanlage befinden konnen, wird 
zunachst in einer aufeinanderfolgenden Reihe von Auf- 
tragswerken 1, 2, 3 grundiert, gnindeingefarbt. versie- 
gelt und niit einem ais Druckgrundlage dienenden Ober- 
flachenlack versehen. Die Lacke, wSBrige Dispersions- 
lacke mit Pigmeniea werden in entsprechenden Trock- 
nungseinheitenS, 6. 7 bedarfsgemaB getrocknet. 

Die Platte 18 wird dann iiber das durchlaufende Band 
19, beispielsweise ein Rollenforderband, einem Druck- 
werk 9 zugefUhrt, wo sie beispielsweise in einem Zwei- 
farbendruckwerk mittels Gravurzylindern mit einem 
Dekordruck versehen wird* 

AnschlieBend wird die Platte aufeinanderfolgende 
Auftragswerken 10, 11, 12 mit dazwischen iiegenden 
Trocknungseinheiten 13, 14, 15 zugefuhrt Hier wird die 
Platte der Reihe nach mit UV-hartbaren Lacken verse- 
hen, die in den LTV-Strahlungs-Trocknungseinheiten 
wunschgemaB getrocknet werden. In den Trocknungs- 
einheiten 13 und 14 wird die jeweilige Lackschicht nur 
vorgeliert, so daB insgesamt ein sogenanntes NaB-in- 
NaB- Verfahren durchgefOhri wird In der Weiche 1 6 
wird die an einer Oberflache ferdge Platte entweder zur 
Konf ektionierung aus der Anlagis herausgeftort, oder 
zur Wendestation 17 gcfilhrt, wo sie umgedreht wird. 
Dann wird die Platte wieder zur Herstellung der ande- 
ren Oberflache an den Anfang der Aniage gef iihrt 

In vorteilhafter Weise kann vor dem Aufbringen der 
ersten Grundierungsschicht mittels einer Vorwarmvor- 
richtung 4 die Platte vorgewarmt werden. Die dadurch 
erzeugte Objekttemperatxu- verhindert bei den einge- 
setzten Harzen eine spatere RiBbildung. 

Das mit der Erfmdung bereitgestellte Verfahren laBt 
sich uberaus schnell und kostengunstig durchf uhren und 
kann uberaus flexibel zur Herstellung von variabel cin- 
setzbaren Platten angewandt werden. 

Bezugszeichenliste 

1 Auftragswerk - 

2 Auftragswerk 

3 Auftragswerk 

4 Vorwkrmvorrichtung " 

5 Trocknungseinheit 

6 Trocknungseinheit 

7 Trocknungseinheit 
9Druckwerk 

10 Auftragswerk 

11 Auftragswerk 

12 Auftragswerk 

13 Trocknungseinheit 
14Trocknungseinheit 

15 Trocknungseinheit 

16 Weiche 

17 Wendestation 

18 HDF-Platte 

19 Band 

Patentansprflche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Holzwerkstoff-. 
platte mit einer optisch gestaltbaren OberflSche, 
wobei eine Tragerplatte wenigstens im Bereich ih- 
rer Oberfiachen nacheinander 

— mit einer Grundeinfarbung, 

— mit einer Versiegelung, 

— mit einer Druckbasis und 

— einem Dekordruck versehen wird. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichne t, daB als Tragerplatte eine H D F- Platte ver- 
wendetwird. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprQche, dadurch gekennzeichnet, daB die Grund- 5 
einfarbung mehrlagig erfolgt, wobei die erste Lage 
eine Grundieriingsschicht ist 

4. Verfahren nach einem der vorhergeheiiden An- 
sprflche, dadurch gekennzeichnet, dafi als Druckba- 
sis ein Oberflachenlack verwendet wird. 10 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB zur Einfar- 
bung pigmentierte Lacke verwendet werden. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens 15 
teilweise waBrige Dispersionslacke verwendet . 
werden. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Dekor- 
dnick unter Verwendung von Gravurzylindem er- 20 
folgt 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprflche, dadurch gekennzeichnet, daB der Dekor- 
druck in einem zweiten Farbdruckwerk durchge- 
fiihrtwird. .25 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB auf. die 
Oberflachen der Tragerplatte eine UV-Lackschicht 
auf gebracht wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB die UV-Lackschicht in drei Schichten 
aufgebautwird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schichten naB-in-haB aufgebracht 
werden. 35 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB auf die Tragerplatte 
eine Acrylat-UV-Lackschicht aufgebracht wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 1 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Tragerplatte vor 40 
dem Aufbringen der Gnindierungsschicht vorge- 
warmtwird. 
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